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ABSTRACT : 

CHG DATE=19990617 STATUS=0>1 . A tool for 
forming chamfered holes in a 

perforated metal sheet (11) on a punching machine, 
having a holding-down clamp 

(5) , in which is guided a punch holder (2) , at the 
end of which is mounted a 

punch (6, 13, 14) which comprises a shaped portion, 
in particular tapered, 

which corresponds to the cross-section of the 
desired chamfering and a shaping 

pin adjacent thereto with a diameter corresponding 
to the diameter of the 

chamfered hole, the shaping pin fitting in the 
opening of a die (7) disposed on 

the underside of the metal sheet and the edge of 
the opening of the 

holding-down clamp and the edge of the die opening 
being made squared, 

characterized in that the punch (6, 13, 14) is 
mounted on the end of the punch 

holder (2) by way of a shaft portion, the shaft 
portion has the same 

cross-section as the shaped portion (13) at its 
upper end, the shaft portion is 
guided in the opening (12) of the holding-down 
clamp (5) with tight play, and 

the die (7) is formed with an upward bulge on its 
side facing the shaft 
portion . 
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© Verfahren und Werkzeug zum HersteJIen von SenMochem oder PassWchem In ef nem Blech. 

© Zum HersteJIen elnes Senkloches oder ernes Passloches 
In einem Blech auf elner Stanzmaschine wird zunachst In 
dem Blech ein Loch ausgestanzt das fOr ein SenkJoch etwas 
grosser und fOr ein Passloch etwas kleiner im Durchmesser 
ist als das gewOnschte Loch, und anschliessend wfrd mrt 
einem der Form des gewunschten Senk- oder Passloches 
entsprechenden PrSgestempei durch Materialverdrangung 
das gewOnschte Senk- oder Passloch gepragt 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen von Senklochern in einem 

- Blech, dadurch gekennzeichnet, 
dass in dem Blech zunachst ein Loch ausgestanzt wird, 
5 dessen Innendurchmesser etwas gr5sser ist als der ge- 
wiinschte Innendurchmesser des mit der Senkung verse- 
henen Loches, und dass dann mit einem der Form des ge- 
wunschten Senkloches entsprechenden Pragestempel in 
diesem Stanzloch durch Materialverdrangung das ge- 
10 wunschte Senkloch geprSgt wird. 

2. Verfahren zum Herstellen von Passlochern in einem 
Blech, dadurch gekennzeichnet, 
dass in dem Blech zunachst ein Loch ausgestanzt wird, 

15 dessen Innendurchmesser etwas kleiner als der ge- 

wunschte Innendurchmesser des Passloches gewahlt ist, 
und dann mit einem dem Durchmesser des gewiinschten 
Passloches entsprechenden Pragestempel s in diesem 
Stanzloch durch Materialverdrangung das gewunschte 

20 Passloch gepragt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Blech wahrend 
des PrSgevorganges zwischen einer auf der 

25 Blechruckseite anliegenden Matrize und einem -auf der 
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Blechoberseite aufgedrttckten Niederhalter so einge- 
klemmt gehalten ist, dass das Material bei seiner Ver- 
drMngung nicht iiber die Ober- oder Dnterseite des Ble- 
ches gedriickt wird. 

Verfahren nach Anspiruch 1 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Innendurchmesser 
des Stanzloches etwa 10 bis 40% grosser -als der ge- 
wunschte Innendurchmesser des Senkloches gewahlt ist. 

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3/ dadurch 
gekennze ichnet/ dass der Innendurchmesser 
des Stanzloches etwa 5 bis TO % kleiner als der ge- 
vriinschte Innendurchmesser des Passloches gewMhlt ist. 

Verfahren nach einem oder roehreren der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, dass wShrend des Pragevorganges dem Pragestem- 
pel Schmiermittel zugefiihrt wird. 

Werkzeug zum Ausfuhren eines Verfahrens nach Anspruch 
1 bis 6 mittels einer zur Aufnahme von Stanzwerkzeugen 
geeigneten Presse, insbesondere einer NC-Stanzmaschine , 
gekennzeichnet durch einen wie bei 
Stanzmaschinen in einem Niederhalter (5) gefiihrten 
Stempelhalter (2), an dem ein in seiner Dmrissform dam., 
gewiinschten Senk- oder Passloch (18/19,20,22) entspre- 
chender und in der Offnung (12) des Niederhalters (5) 
gefiihrter Pragestempel (6,23) angebracht ist. 
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8, Werkzeug n^ch Anspruch 7, dadurch g e - 

k e n n z e i c h n e t, dass der Senkloch-Prage- 
stempel (6) mit seinem oberen an den die Senkung prS- 
genden Formabschnitt .(13) anschliessenden Schaft mit 
5 engem Spiel in der entsprechend diesem Schaftquer- 

sSmitt geformten NIederhalterSffnung (T2) gefuhrt ist. 

9. Werkzeug nach Anspruch 7 oder 8, dadurch g e - 
kennzeichnet, dass die Of f nung (1 5) der auf 

10 der Unterseite. vorgesehenen Matrize (7) einen solchen 
Querschnitt aufweist, dass in ihr der das Loch pragen- 
de Formabschnitt .(1.4) des Senkloch-Pragestempels (6) 
mit geringem Spiel gefiihrt ist. 

15 10. Werkzeug nach Anspruch 7 bis 9, dadurch g e - 
kennzeichnet, dass der Passloch-PrSge- 
stempel (23) mit engem Spiel in der NiederhalterSf f- 
nung (12) gefiihrt ist. 

20 11. Werkzeug nach Anspruch 10, dadurch g e - 

kennzeichnet, dass der Rand des Passloch- 
Pragestempels (23) abgerundet ist. 

.12. Werkzeug zum Ausf iihren eines Verfahrens nach Anspruch 
25 1 bis 6 mittels -einer zur Aufnahme eines oberen Stanz- 

- werkzeuges urid eines unteren Gegenwerkzeuges geeigne- 

ten Presse, insbesondere einer NOStanzmaschine, 
dadurch gekennzeichnet, dass das 
Gegenwerkzeug einen feststehenden und in seiner Dmriss- 
30 form dem gewiinschten Senk- oder Passloch (18,19,20,22) 
entsprechenden Pragestempel mit zugehorigem nachgiebi- 
gen Abstreifer aufweist und der Niederhalter des oberen 
Stanzwerkzeuges als Matrize ausgebildet ist. 
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13. Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehen- 
den Anspruche 6 bis 12, d a d u r c h g e - 
kennzeichnet, dass zum beidseitigen 
Ausformen einer Senkung sowohl am oberen Stanzwerk-- 
zeug als auch am unteren Gegenwerkzeug ein in seiner 
Umrissf orm dem gewiinschten Senkloch entsprechender 
Pragestempel vorgesehen ist. 



10 14. Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspruche 7 bis 13, dadurch geke n n - 
zeichnet, dass die Oberseite der Matrize (7) 
bzw. des als Matrize wirkenden Stenpelhalters in Rich- 
tung Pragestempel (6,23) leicht gewSlbt ist. 

15 

15. Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspruche 7 bis 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Niederhalter (5)wie bei 
Stanzwerkzeugen uber ein Federelement (3) derart mit 
20 dem Stempelhalter (2) zusammenwirkt, dass der Nieder- 
halter (5) wahrend des Pragevorganges mit eiiier durch 
aas Federelement (3) bestimnrten Kraft auf der Blech- 
oberseite angepresst gehalten ist. 

25 16. Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspruche 7- bis 15, dadurch gekenn- 
ze ichnet, dass der Rand der Niederhalterof f- 
nung (12) und/oder der Matrizenof fnung (15) scharf- 
kantig ausgebildet ist. 



. - 5 - 0064263 



Werkzeug nach einem Oder mehreren der vorhergehenden 
Anspriiche 7 bis 16, dadurch gekenn- 
zeichhet, dass die Absenktiefe des Stempel- 
halters (2) einstellbar ist. 

Pragewerkzeug zur Verwendung bei NC-Stanzmaschinen 
insbesondere nach einem Oder mehreren der vorhergehen- 
den Anspriiche 7 bis 17, dadurch. gekenn- 
ze i c h n e t, dass an dem mit dem PressenstSssel 
(10) zusammenwirkenden Ende des Stempelhalters (2) 
eine Einstellschraube- (1) mit zugehSriger Einstell- 
skala angebracht ist. 

Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspriiche 7 bis 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass im Stenjpelhalter (2) und/oder 
Abstreifer (5) ein Kanal (24,25) zum Zufiihren von 
SchmierSl zum Prligestempel (6,23) ausgebildet ist. 
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Verfahren und Werkzeug zum Herstellen von Senkl5chern 
oder Passldchern in einem Blech 

Die Erf indung be tr if ft ein Verfahren ztim Herstellen von 
5 Senklochern oder Passlochern in einem Blech sowie ein 
Werkzeug zum Ausfiihren eines solchen Verfahrens* 

In Blech teilen, wie sie beispielsweise im Geratebau der 
Elektxotechnik verwendet werden, ist es oftmals nStig, 

10 L6cher mit einer bestimmten Senkung auszubilden, bei- 
spielsweise mit einer Senkung fur Senkschrauben, Zylin- 
derschraubeii , Muttern, Niete, Nietmuttern oder dgl. Auch 
bei der Herstellung von Gewindeldchem in einem solchen 
Blechteil ist es notig, das vorgebohrte oder vorgestanzte 

15 Loch vor dem Schneiden des Gewindes auf einer oder auf 
beiden Blechseiten mit eii\er gewissen Senkung zu verse- 
hen, damit beim Gewinde schneiden kein iiberstehender Grat 
entsteht. SenklScher dieser Art wurden bisher so herge- 
stellt, dass zunslchst in das Blech ein Loch gebohrt oder ». . | 

20 gestanzt wird, dessen Innendurchmesser gleich dem ge- ) 
wiinschten Innendurchmesser des Senkloches ist, und dass 
dann in einem anschliessenden spanabhebenden Bearbeitungs- 
gang in das vorgebohrte oder vorgestanzte Loch die Sen- 
kung in der gewunschten Form ausgebohrt bzw* ausgefrast 

25 wird. Diese Herstellungsart ist relativ kompliziert und 
teuer, sie passt vor allem nicht zu den neuerdings bei 
der Blechbearbeitung immer mehr eingesetzten sogenannten 
NC-Stanzmaschinen. Bei solchen NC-Stanzmaschinen' werden <r 
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vollOTtomatisch aus einer Blechtafel Werkstiicke in vorbe- 
stiiranter GrSsse mit den verschiedenartigsten Ausstanzun- 
gen ausgestanzt, hierzu werden mit einemRevolvertel- 
ler Oder mit einem Schnellwechselsystem die verschieden- 
5 artigsten Stanzwerkzeuge automatisch zur Wirkung ge- 
bracht. Mit einer solchen Stanzmaschine konnten zwar an 
beliebigen Stellen des Werksttickes und in beliebiger 
Grdsse entsprechende zylindrische Locher ausgestanzt wer- 
den , wenn eine Ansenkung in einem Loch gefordert ist, so 
10 konnte diese bisher ausschliesslich in einem nachfolgen- 
den spanabhebenden Bearbeitungsgang an einer anderen Ma- 
schine hergestellt werden. Der Zeitaufwand hierfiir ist be- 
trSchtlich, das bekannte Verfahren ist also sehr teuer, 
zumal das spanabhebende Senkwerkzeug laufend nachgescharft wer- 

15 den mass, und zwar je nach Warkstaff mit versciiiedenon Anschliff . 
(Freiwirikel) 

Es ist zwar bekannt, an Blechteilen leichte Vertiefungen 
durch einen Pragevorgang auszupragen, gegebenenfalls auch 
in Verbindung mit einem entsprechenden Loch, hierbei wird 
20 das Blech jedoch auf der Rxickseite nach hinten ausgewSlbt 
und dieses Verfahren ware nicht zur Herstellung von Senk- 
lGchern An Blechen geeignet, bei denen das Blech im Be- 
reich dieses Senkloches sowohl auf der Ober- als auch auf 
der Riickseite weiterhin vSllig planparallel sein muss. 

25 

In ahnlicher Weise ist es oftmals notig, in Blechteilen 
Passl5cher auszuformen, deren Durchmesser den hierfiir vor- 
geschriebenen Toleranzen entsprechen muss und die ausser- 
dem in ihrer Lage auf dem Blech genau bestimmt sind. 
30 Auch solche Pass locher wurden bisher in Blechen in zwei 
aufeinanderfolgenden Verfahrensschritten aus" zwei ver- 
schiedenen Maschinen hergestellt , da solche PasslScher 
nicht einfach ausgestanzt werden k5nnen. Beim Stanzen 
reisst das Material im unteren Bereich des Loches etwa 
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fiber ein Drittel der Gesamttiefe des Loches je nach Ma- 
terial des Bleches mehr oder weniger stark aus, d.h. das 
Loch besitzt in seinem unteren Bereich keinen 
exakten durch den Stanzstempel bestimmten Querschnitt son- 
5 dern erweitert sich vielmehr nach unten konisch. Solche 
Passlocher, die fiber die gesamte Blechdicke einen vorbe- 
stimmten genauen Passquerschnitt besitzen, konnten bisher 
nor mit einer Reibahle auf einer Bchrnaschine hergestellt \asr- 
den f ein Ausformen von PasslSchern beispielsweise zusam- 
10 men mit anderen Blecharbeiten auf einer NC-Stanzmaschine , 
war bisher nicht moglich. 

Es ist daher Aufgabe der Erf indung, ein einf aches Verfah- 
ren aufzuzeigen, mit dem SenklScher oder Passlocher in ei- 
15 nem Blech auf ein und derselben Maschine, beispielsweise 
einer fiblichen NC-Stanzmaschine , hergestellt werden kSnnen 
und ein einfaches Werkzeug zum Ausffihren eines solchen 
Verfahrens aufzuzeigen. 

20 Dies Aufgabe, Senklocher in einem Blech herzustellen, wird 
dabei nach dem Verfahren gemSss Anspruch 1 gelost, die 
Herstellung von Passlochern nach Verf ahrensanspruch 2 . 
Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des erf indungsgemSs- 
sen Verfahrens und insbesondere bezfiglich eines einfachen 

25 Werkzeugs zum Ausffihren eines solchen Verfahrens ergeben 
sich aus den Unteranspriichen. 

Nach dem erf indung sgemas sen Verfahren konnen in einem 
Blech oder in analoger Weise natfirlich auch in einem ande- 
30 ren entsprechenden Flachmaterial SenklScher und Passlo- 
cher auf' ein und derselben NC-Stanzmaschine hergestellt • 
werden , es ist nicht mehr nStig, das vorher in einer 
Stanzmaschine bearbeitete Blechteil anschliessend zu einer 
anderen Maschine, beispielsweise einer Bohnnasch-ine , zu 
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Oberffihren, um dort dann wie bisher tiblich die Senkung 
Oder die Passbohrung auszuftihren. Sowohl das erfindungs- 
gemasse Verfahren zuiu Herstellen der SenklQcher als auch 
das. Verfahren zum. Herstellen der Passlocher basiert auf 
5 dem gleichen Grundgedanken , namlich anschliessend an einen 
vorhergehenden einfachen Stanzvorgang durch einen Prage- 
vorgang und durch entsprechencb Mater ialverdrangung im 
Blech das gewiinschte Senkloch^ Oder Passloch auszuformen. 
Um.bei diesem Pragevorgang ein Absetzen von Blechmaterial 

10 am Pragestempel durch Kaltverschweissen zu vermeiden, ist 
es vorteilhaft, den Pragestempel wahrend des Pragevorgan- 
ges durch 01 zu schmieren und zu kuhlen, dies wird vor- 
zugsweise genauso wie bei den Stanzwerkzeugen durch ent- 
sprechende Zufuhr eines Luf t-Olgemisches erreicht, moder- 

15 ne NC-Stanzmaschinen sind hierfiir bereits ausgerfistet . 

Mit dem erf indungsgemassen Verfahren nach Anspruch 1 kon- 
nen auf einfache und billige Weise vollautomatisch bei- 
spielsweise auf einer NC-Stanzmaschine Senklocher herge- 

20 stellt werden, ohne die Planparallelitat der Blechseiten 
im Bereich dieses Loches zu beeintrachtigen. Es ist ledig- 
lich n6tig r zunachst ein etwas gr 6s seres Loch im Blech 
auszustanzen und dann mit einem Pragestempel/ dessen Um- 
rissform der gewiinschten Form des Senkloches entspricht, 

25 aus diesem vorgestanzten Loch die Senkung und das zuge- 
horige im Durchmesser etwas geringere Loch auszupragen. . 
Hierbei wird das Blechmaterial im Bereich des vorgestanz- 
ten Loches plastisch und bleibend verformt, es tritt ein 
gewisses Materialf liessen ein und das Material am Rand 

30 des vorgestanzten Loches wird schliesslich durch den Pra- 
gevorgang so verdrclngt, dass der Querschnitt des Loches 
der Form des PrSgestempels angepasst wird. Soli dieses 
Verfahren beispielsweise auf einer NC-Stanzmaschine durch- 
gefuhrt werden, so genugt es, zusatzlich zu den Vorgese- 
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henen verschiedenen Stanzwerkzeugen ein erf indungsgemas- 
ses PrSgewerkzeug einzusetzen, durch welches dann voll- 
automatisch In dem Blechteil zusammen mit den Ausstan- 
zungen auch die gewfinschten SenklScher ausgepragt werden 
5 kSnnen. Gegeniiber dem bekannten Verfahren r die Senkung 
nachtrSglich in einem zweiten spanabhebenden Arbeitsgang 
an einer anderen Maschine auszuformen, ermSglicht das er- 
f indungsgemasse Verfahren eine Arbeitszeitverkiirzung zur 
Herstellung solcher SenklScher urn bis zu 90%. Ein nach 

10 der Erfindung hergestelltes Senkloch besitzt ausserdem 
noch eine grSssere Festigkeit und Oberf lachenqualitat , 
was auf die beim PrSgen auf tretende Mater ialverdrSngung 
zuruckzuffihren ist. Das Pragewerkzeug nutzt sich auch - 
nicht ab, wie dies bei den bekannten spanabhebenden Werk- 

15 zeugen der Fall ist. Nach dem erf indungsgemassen Verfah- 
ren konnen die verschiedenartigsten Senkungen hergestellt 
werden, es ist lediglich n6tig, einen entsprechenden 
Pragesterapel zu verwenden. Das erf indungsgemasse Verfah- 
ren ermoglicht auch die Einhaltung der f iir~ solche Sen- 

20 kungen vorgeschriebenen Toleranzen, da die QualitSt des 
Senkloches ausschliesslich durch die Form des Pragestem- 
pels bestimmt ist. Mit dem erf indungsgemassen Verfahren 
konnen deshalb auch die Toleranzvorschriften fur solche 
SenklScher besser eingehalten werden als dies bei der 

25 spanabhebenden Technik der Fall ist. Das erf indungsge- 
masse Verfahren ist ausserdem ffir die verschiedenartig- 
sten Blechmaterialien und Blechdicken geeignet, es kann 
beispeilsweise schon fiir Bleche ab 0,5 mm Dicke angewen- 
det werden. Mit dem erf indungsgemassen Verfahren kdnnen 

30 nicht nur normgerechte Spitz- oder Flachsenkungen herge- 
stellt werden sondern auch beliebig geformte Sondersen- 
kungen, bei Bedarf auch von beiden Seiten des Bleches 
aus. In letzterem Falle ist auch auf der Dnterseite 
ein entsprechend geformter Pragestempel vorgesehen, 
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so dass in einem PrSgevorgang durch MaterialverdrSngung 
aus dem vorgestanzten Loch auf beiden Seiten des Ble- 
ches eine Senkung in. der gewiinschten Form entsteht. Die-^ 
ses Verfahren ist vor allem zur Vorbereitung von L5chern 
5 geeignet, in denen anschliessend ein Gewinde eingeschnit- 
ten werdensoll und bei dem es vorteilhaft ist, die 
Lochrander etwas anzusenken, damit durch den anschlies- 
senden Gewinde schneidvor gang kein fiber die Blechobersei- 
te fiberstehender Grat entsteht. Das erf indungsgemSsse 

10 Verfahren ermSglicht ausserdem erstmals auch die Herstel- 
lung von Senkungen, die in Draufsicht nicht kreisformig 
sondern beliebig geformt sind, beispielsweise vier- oder 
sechseckig, oval oder in beliebig anderer zentrischer 
oder exzentrischer Form, wie dies beispielsweise zur 

15 Aufnahme von speziell geformten Schraubenkopfen oder 

dergleichen notig sein kann- Es geniigt auch hier wieder 
einfach einen entsprechend geformten Pragestempel zu 
verwenden - 

20 In gleicher Weise konnen nach dem erf indungsgemassen Ver- 
fahren gemass Anspruch 2 PasslScher in einem Blech ausge- 
pragt werden. Hier ist jiur umgekehrt zunachst ein Loch im 
Blech auszustanzen, das einen etwas geringeren Durchmes- 
ser besitzt. Das beim Stanzen unten etwas ausreissende 

25 Loch wird dann anschliessend mit einem zylindrischen Pra- 
gestempel zum gewiinschten Passloch verformt, durch die 
hierbei auftretende Mater ialverformung wird der Lochrand 
verfestigt und dadurch die Haltbarkeit solcher PasslScher 
verbessert. Die Innenseite des Passloches wird durch den 

30 PrSgevorgang ausserdem extrem glatt. Nach diesem Verfahren 
konnen wiederum auch Passlocher geformt werden, die einen 
von der Kreisform abweichenden vorbestimmten Querschnitt 
besitzen. 
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Das Ausformen der Senk- urid Passlocher kann bei Bedarf 
natfirlich auch. von der Blechriickseite aus durchgef iihrt 
werden, in diesem Pall 1st es lediglich nStig, das auf 
der Blechriickseite. vorgesehene Gegenwerkzeug, das norma- 
5 lerveise als Matrize ausgebildet ist, mit einem entspre- 
chend geformten f eststehenden Pragestempel auszustatten 
und diesem einen federnd nachgiebigen Abstreifer zuzuord- 
nen. In diesem Fall wirktdann der obere durch die Presse 
betatigte Stengel bzw. nur der Niederhalter als Matrize. 

10 Auf diese Welse kann auch bei Bedarf auf beiden Seiten 
des Blecbes eine entsprechende Ansenkung ausgefiihrt wer- 
den, indem nSmlich einerseits ein oberes Werkzeug mit 
entsprechend geformten Senkloch-Pragestempel und auf der 
Gegenseite ein entsprechendes Gegenwerkzeug mit festste- 

15 hendem und ebenfalls entsprechend der gewUnschten Senkung 
geformten Pragestempel. vorgesehen wird- Durch einen einzi- 
gen Stempelhub kann auf diese Weise auf beiden Seiten des 
Bleches eine beliebig geformte Ansenkung hergestellt wer- 
den, es 1st lediglich erforderlich, die beiden oben und 

20 unten. vorgesehenen und den Pragestempeln zugeordneten Ab- 
streifer entsprechend auszugestalten und dafiir zu sorgen, 
dass die. von beiden Seiten wirkenden Pragestempel am Hub- 
ende sich nicht beruhren. 

25 Gemass einer Weiterbildurig der Erf indung ist am dem Stanz- 
werkzeug eine Einstellschraube mit zugehoriger Einstell- 
skala vorgesehen. Diese Massnahme ist von besonderem Vor- 
teil im Zusammenhang mit einem Pragewerkzeug zum Ausf iih- 
ren des erf indungsgemassen Verfahrens, sie ist jedoch auch 

30 fiir andere Pragewerkzeuge geeignet, beispielsweise fur 

ein bekanntes Werkzeug zum Auspragen von Warzen aus einem 
Blech. Auch hier kann diese vorteilhafte Einrichtung zum 
Feineinstellen der Absenktiefe des PrSgestempels mit ,Er- 
folg eingesetzt werden, sie ermoglicht es namlich dem 
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Benutzer, unmittelbar an dem in.der Maschine eingesetz- 
ten PrSgewerkzeug tiber die zugeordnete Nonius-Einstell- 
skala jederzeit jede beliebige Absenktiefe genau einzu- 
stellen, ohne dass das Werkzeug ausgebaut und beispiels 
weise mittels tiblicher Messeinrichtung ausserhalb die 
Einstellung vorgenommen wird oder dass durch mehrfache 
. Versuche erst die richtige Absenktiefe bestimmt wird- 
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Die Erf indung wird im folgenden anhand schematischer 
Zeichnungen'an Ausfuhrungsbeispielen nSher erlautert. 

Fig. 1 zeigt den Querschnitt durch ein Pragewerkzeug , 
5 wie es zum Ausffihren eines erf indungsgemassen Verfahrens 
auf einer iiblichen NC-Stanzmaschine geeignet ist, und 
zwar mit zurfickgezogenem Pragesterapel und zum Herstellen 
eines Senkloches 

Fig* 2 zeigt das gleiche Werkzeug nach Fig. 1 jedoch mit 
10 abgesenktem PrSgestempel am Ende des Pragevorganges 

Fig. 3 zeigt ein Werkzeug gleicher Art jedoch mit einem 
Pragestempel fiir-eine Flachsenkung 

Fig. 4 zeigt ein Werkzeug fur ein Passloch 

15 

Das dargestellte Pragewerkzeug ist ahnlich wie ein bei 
NC-Stanzmaschinen verwendetes Stanzwerkzeug aufgebaut, es 
besteht aus einem Stempelhalter- 2, der gleitend ver- 
schiebbar in einem Niederhalter 5 cmgeordnet ist. Zwi- 

20 schen Niederhalter 5 und dem oberen mit dem Stossel 10 
der Stanzmaschine ^usammenwirkenden Ende des Stempelhal- 
ters 2 ist fiber Druckplatten 4 eine Druckfeder 3 ange- 
ordnet. Der Stempelhalter 2 ist mit der oberen Druckplat- 
. te 4 verschraubt und in der unteren Druckplatte gleitend 

25 verschiebbar. Das Werkzeug ist fiber den Niederhalter 5_in 
bekannter Weise an einem oberen WerkzeugtrSger 8 der Ma- 
schine angebracht # an einem unteren TrMger 9 der Maschine 
ist eine Matrize 7 angebracht. Am oberen Ende des Stem- 
pelhalters 2 ist eine Tief ene ins tell schraube 1 vorge- 

30 sehen x die durch einen Nonius von Hand f einseins tellh ar ist. 
Mit ihr ist es moglich, die Senktiefe entsprechend der 
Blechdicke genau einzustellen. Am unteren Ende des Stem- 
pelhalters 2 ist das eigentliche Pragewerkzeug 6 ange- 
bracht , das mit seinem zylindrischen Schaft mit. enger 
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Passung in d«?r Offnung 12 des Niederhalters 5 gefiihrt 
ist. Das Ende des Pragestempels 6 ist in dem Ausffihrungs- 
beispiel nach Fig. 1 zum Ausformen eines Loches mit 
Spitzsenkung ausgebildet, d.h. anschliessend an den zy- 
lindrischen Schaft des Pragestempels 6 schliesst sich ein 
konischer Fonnabschnitt 13 an, der entsprechend der ge- 
wiinschten Spitzsenkung geformt ist. Dieser konische Fonn- 
abschnitt 13 geht fiber in einen zylindrischen Fonnab- 
schnitt 14, dessen Durchmesser dem Lochdurchmess'er des 
gewiinschten Senkloches entspricht. Die Offnung 15 der 
Matrize 7 -ist im Querschnitt und im Durchmesser so ge- 
wahlt, dass in sie der Fonnabschnitt 14 mit leichtem 
Spiel passt. 

Zum Herstellen eines Senkloches nach der Erfindung in ei- 
nem Blech 11 wird in diesem zunSchst an der gewiinschten 
Stelle durch einen vorhergehenden Stanzvorgang auf der 
NC-Stanzmaschine ein zylindrisches Loch 16 ausgestanzt, 
dessen Innendurchmesser etwas grosser gewahlt ist als der 
durch den Fonnabschnitt 14 bestimmte Innendurchmesser des 
Loches des herzustellenden Senkloches. In der Praxis wird 
der Durchmesser dieses zylindrischen vorgestanzten Loches 
16 etwa 10 bis 40% grSsser gewahlt als der Durchmesser 
des gewiinschten Senkloches. Das tlbermass dieses Loches 16 
hSngt natiirlich von der Art der Senkung, dem verwendeten 
Blechmaterial, der Blechdicke usw. ab f es kann jedoch fur 
jeden Fall sehr einfach vom Fachmann mSglicherweise durch 
Versuche bestimmt werden. Nach dem Ausstanzen des zylin- 
drischen Loches 16 wird dann in der KC-Stanzmaschine das 
PrMgewerkzeug nach Fig. 1 zur Wirkung gebracht und fiber 
den StSssel 10 der Stempelhalter 2 mit dem Pragestempel 6 
zusammen mit dem Niederhalter 5 nach unten in Richtung 
auf das Blech .11 abgesenkt, bis der Niederhalter 5 mit 
seiner Stirnflache an der Blechoberseite zur Arilage kommt. 



f 
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Beim weiteren Absenken des StSssels 10 wird dann an- 
schliessend nur noch der Stempelhalter 2 weiter abge- 
senkt und die Feder 3 zusammengedruckt, der Federdruck 
bestimmt damit auch den Anpressdruck des Niederhalters 
5 auf die Blechoberf lache . Schliesslich wird die in 
Fig. 2 gezeigte und durch die Einstellung der Tiefen- 
einstellschraube 1 bestimmte Pragetiefe erreicht, der 
Pragestempel hat die Rander des Loches 16 .entsprechend 
der Urorissform seiner Formabschnitte 13 und 14 verformt 
und das Blechmaterial ist im Sinne der in Fig. 2 einge- 
zeichneten Pfeile 17 so verdrangt worden, dass schlieB- 
lich ein in Fig. 2 dargestelltes Senkloch 18 entsteht. 
Da bei diesem Materialverdrangungsvorgang auch eine ge- 
wisse VerdrSngung ins Blech selbst hinein stattfindet, 
empfidit es sich, diesen Pragevorgang vor anderen Stanz- 
arbeiten am Werkstiick durchzufuhren, urn nachtrSgliche 
Verformungen der anderen Stanzarbeiten durch den Prage- 
vorgang zu vermeiden. Nach dem Ziir tick Ziehen des Prage- 
stempels 6 durch Entspannen der Feder 3 und schliesslich 
auch dem Zuriickziehen des Niederhalters 5 entsteht auf 
diese Weise ein Senkloch 18, das im Idealfall ein dem 
Durchmesser des Formabschnittes 14 entsprechenden zyiin- 
drischen Lochabschnitt und einen sich daran anschliessen- 
den und der Form des Formabschnittes 13 entsprechenden ko- 
nischen Senkabschnitt aufweist. In manchen Fallen ist es 
nicht unbedingt nStig, ein bis zur Blechriickseite durch- 
gehend zylindrisches Loch auszubilden, es gentigt bei- 
spielsveise, ein Senkloch 19 auszuformen, das auf der Riick- 
seite ebenfalls etwas konisch sich erweitert. In diesem 
Fall f indet kein vollstSndiger Materialverdrangungsvorgang 
statt, das Material wird im Bereich des unteren Randes des 
vorgestanzten Loches 16 nur teilweise verdrangt. Ein sol- 
ches Senkloch 19 mit der geringeren Materialverformung be- 
.sitzt den Vorteil, dass es in geringerem Abstand von ande- 
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ren Ausstanzungen ausgefonnt werden kann. Ii\ solche 
SenklScher 19 eingesetzte Senkkopf schrauben liegen im 
ubrigen nur am Senkkopf an und nicht an der Lochwand. 
Fiir Nietsenkungen Oder Sondersenkungen wird man jedoch 
5 eine vollstandige Verformung und Herstellung eines dem 
PrSgestempel entsprechenden Loches 18 vor Ziehen. WShrend 
des PrSgevorganges 1st das Blech 11 zwischen der Stirn- 
seite des Niederhalters 5 und der Obersei^e der Matrize 7 
fest eingespannt, und zwar wird der Spanndruck durch die 

10 . Feder 3 bestimmt. Nachdem der Pragestempel 6 mit sehr en- 
gem Spiel von beispielsweise nur 1/100 mm in der zugeho- 
rigen Offnung des Niederhalters gefiihrt ist, kann beim * 
PrMgevorgang das Material auch nicht nach oben fiber die 
Blechober seite hinaus abgedrangt werden, es wird dadurch 

15 also eine Aufwulstung oder Aufstauchung am Rande der Sen- 
kuiig 18 bzw. 19 vermieden. Ebenso wird auf der Riickseite 
des Bleches 11 ein Aufstauchen durch das relativ enge 
Spiel zwischen Matrizenof fnung 15 und Formabschnitt 14 
vermieden, dieses Spiel betragt beispielsweise etwa 3/100 

20 mm. Ausserdem sind die Rander der Offnungen 12 und 15 

sehr scharfkantig ausgebildet. Zur Erhaltxmg der Paralle- 
litat der Ober- und Unterseite des Bleches auch im Be- 
reich der Pragung wird die Matrize 7 vorzugsweise etwas 
nach oben gewolbt ausgebildet, beispielsweise etwa bis 

25 zu 0,5° in Richtung des Bleches gewSlbt. 

Fig. 3 zeigt eine andere Form fiir den Formabschnitt des 
Pragestempels 6, dieser ist in dem gezeigten AusfOhrungs- 
beispiel so geformt, dass eine Flachsenkung 20 entsteht. 
30 Der PrSgevorgang einschliesslich der vorbereiteten Aus- 
stanzung eines grBsseren Loches 16 ist wie im Zusammen- 
hang mit Fig. 1 und 2 beschrieben, das Material fliesst 
hier nicht wie bei der Spitzsenkung nach Fig. 1 und 2 
schrag nach aussen sondern vor allem nach unten- und wird 
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bei der Herstellung dieser Flachsenkung 20 fast aus- 
schliesslich im unteren Bereich verdichtet, wie dies in 
Fig. 3 wiederum durch die Pfeile 17 angedeutet ist. 

5 Sollen auf beiden Seiten des Bleches entsprechende Sen- 
kungen ausgeformt werden, so. ist statt . der Matr ize 7 ein 
Gegenwerkzeug mit feststehendemPragestempeavvorgesehen; so 
daB beim Absenken des oberen Werkzeuges und Beginn des Pra- 
gevorganges uber den Pragestempel 6 automarisch auf beiden 
10 Seiten die gewflnschten Senkungen ausgeformt werden. Der obere 
und untere PrSgestempel sind in diesem Fall an- 
einander angepasst. Der Pragestempel 6 muss nicht unbe- 
dingt Kreisquerschnitt besitzen, der Schaftabschnitt 
kSnnte gegebenenfalls auch eckigen Querschnitt besitzen, 
15 beispielsweise dann, wenn auch die Senkung eckig sein 

soil. Es genGgt, wie bei Stanzwerkzeugen bekannt, die Off- 
mng 12 des Nlederhalters an diesen Stempelquerschnitt an- 
zupassen, gegebenenfalls auch die Bffnung 15 der Matr ize, 
wenn auch das eigentliche Loch einen vom Kreis abweichen- 
20 den Querschnitt besitzen soil und der Formabschnitt 14 
entsprechenden Querschnitt besitzt. Auch exzentrische 
Senkungen gegenflber dem Loch konnen auf diese Weise her- 
gestellt werden. 

25 Fig. 4 zeigt ein Werkzeug mit einem PrSgestempel 23 zum 
Herstellen eines Passloches 22. Der Pragestempel 23 ist 
in diesem Fall bis zum Ende zylindrisch, seine RSnder 
sind vorzugsweise etwas abgerundet. Er ist wieder in der 
iJffnung 12 des Nlederhalters 5 mit engem Spiel gefuhrt. 

30 Die offnung 15 der Matrize 7 ist diesem Stempelquer- 
schnitt' angepasst. 
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Zur Herstellung des Passloches 22 wird zunSchst wieder 
in dem Blech 11 ein Loch 21 ausgestanzt, in diesem Fall 
jedoch mit einem etwas kleineren Durchroesser als das 
gewiinschte spatere Passloch 22. Beim Ausstanzen dieses 
5 Loches 21 reisst meist im unteren Drittel das Material 
etwas aus, das Stanzloch ist also nicht durchgehend zy- 
lindrisch sondern, wie in Fig. 4 iibertrieben dargestellt 
ist r unten etwas konisch erweitert. Das Untermass des 
Stanzloches 21 gegeniiber aem Endmass-des Passloches 22 

10 .richtet sich natiirlich wiederum nach der Dicke des Ble- 
ches, dem Blechmaterial und der Gr6sse».des Loches, der 
Fachmann kann jedoch dieses Untermass wieder leicht be- 
st immen. Das vorgestanzte Loch 21 wird dann durchdas Ab- 
senken des Pfagestempels 23 in einem anschliessenden PrS- 

15 gevorgang ausgeformt, der Pragevorgang lauf t. genauso ab 
wie im Zusammenhang mit dem Senkloch nach Figuren 1 bis 3 
beschrieben. Beim Eindringen des Pragestempels 23 in 
das vorgestanzte Loch 21 wird Material wieder seitlich 
und- nach unten verdrangt # hierdurch wird das Material an 

20 der Wand des Loches stark verdichtet. Es wird so ein Pass- 
loch 22 hoher Giite und Genauigkeit erreicht. Auch hier 
wird wahrend des PrSgevorganges das Blech 11 wieder zwi- 
schen Niederhalter 5 und Matrize 7 gehalten und dadurch 
werden Aufwolbungen auf der Blechoberseite im Randbereich 

25 des Loches *22 vermieden. 



Dm beim Pragevorgang eine Materialablagerung am PrSgestem- 
pel 6 bzw. 23 und damit einen vorzeitigen Verschleiss des 
Werkzeuges zu vermeiden, wird wahrend des PrSgevorganges 
30 vorzugsweise standig ein geeignetes Schmiermittel zuge- 
fiihrt, wie dies an sich bei Stanzwerkzeugen ahnlicher Art 
bekannt ist. Zu diesem Zweck ist im Stempelhalter 2 eine 
von seiner Stirnseite bis in den Raum 27 im Niederhalter 
5 fiihrezde Bohrung 24 ausgebildet die im eingesetzten Zu- 
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stand mit einem entsprechenden Zuflusskanal 26 im 
St&ssel 10 der Stanzmaschine fluchtet. Im Niederhalter 
5 sind ausserdem entsprechende Kanale 25 ausgebildet, 
die in der Wand der Bffnung des Niederhalters miinden. 
5 Ober den Kanal 26, die Bohrung 24, den Raum 27 und den 
Kanal 25 kann so Schmiermittel dem Pragestempel 6 zuge- 
ftihrt werden, wie dies Pig. 1 zeigt. In gleicher Weise 
kann natiirlich auch dem Pragestempel nach Pig. 4 Schmier- 
mittel zugefiihrt werden. Bei NC-Stanzmaschinen ist es 
10 tiblich, zu anderen Zwecken ein 01-Luf t-Gemisch zuzufiih- 
ren, wie dies beispielsweise in dem Patent 26. 37 085 
beschrieben ist. Das gleiche 01-Luft-Gemisch kann gemass 
der Erf indung uber den Kanal 26 zum Schmieren und Kiihlen 
des PrSgestempels 6 bzw. 23 zugefiihrt werden. 

15 

Das erf indungesgeraSsse Verfahren zum Herstellen von Pass- 
oder Senkl8chern kann natiirlich auch bei anderen automa- 
tisch arbeitenden Maschinen angewendet werden, bei- 
spielsweise bei Exzenterpressen, Druckluf tpressen oder 
20 Hydraulikpressen. Ein Einbau in sogenannte Folgeschnitt- 
werkzeuge ist ebenfalls moglich. Ein Dmbau der Maschinen 
ist nicht n5tig, da .das Werkzeug nach der Erf indung wie 
ein iibliches Stanzwerkzeug verwendet wird. 
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